This Page Is Inserted by IFW Operations 
and is not a part of the Official Record 



BEST AVAILABLE IMAGES 

Defective images within this document are accurate representations of 
the original documents submitted by the applicant. 

Defects in the images may include (but are not limited to): 

• BLACK BORDERS 

• TEXT CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 

• FADED TEXT 

• ILLEGIBLE TEXT 

• SKEWED/SLANTED IMAGES 

• COLORED PHOTOS 

_ - •-BLACK OR VERY-BLACK AND WHITE DARK PHOTOS- 

• GRAY SCALE.DOCUMENTS 

IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 



As rescanning documents will not correct images, 
please do not report the images to the 
Image Problem Mailbox. 



per 



ORGANISATION MONDIALE DE LA PROPRIETE I NTELLECTUELLE 
Bureau intemstional 




DEMANDE INTERNATIONALE PUBLIEE EN VERTU DU TRAITE DE COOPERATION EN MAT1ERE PE BREVETS (PCT) 



(51) Classification Internationale des brevets 5 : 
B6SD 30/00, B31B 37/00 



Al 



(11) Numero de publication Internationale: WO 93/16928 

(43) Date de publication Internationale: 2 septembre 1993 (02.09.93) 



(21) Numero de la demande Internationale : PCT/FR93/00154 

(22) Date de depot international : 16 fevrier 1 993 (16.02.93) 



(30) Donnees relatives a la priorite : 

92/02627 26 fevrier 1992 (28.02.92) FR 

92/10423 26 aout 1992 (26.08.92) FR 



(71X72) Deposantetinventeur: DOYEN, Louis [FR/FR] ; 95, 
rue Joliot-Curie, F-69005 Lyon (FR). 

(74)Mandataire: CABINET GERMAIN & MAUREAU; B.P. 
3011, F-69392 Lyon Cedex 03 (FR). 



(81) Etats designes: AU, BB, BG f BR, CA, CZ, Fl, HU, JP, KP, 
KR, LK, MG, MN, MW, NO, NZ, PL, RO, RU, SD, SK, 
UA, US, brevet europeen (AT, BE, CH, DE, DK, ES, 
FR, GB, GR, IE, IT, LU, MC, NL, PT, SE), brevet OAPI 
(BF, BJ, CF, CG, CI, CM, GA, GN, ML, MR, SN, TD, 
TG). 



Publiee 

Avec rapport de recherche Internationale, 

Avant l' expiration du dklai prevu pour la modification des 

revendications, sera republieesi de tettes modifications som 

recites. 



(54) Title: CONTAINER MADE OF FLEXIBLE MATERIAL, METHOD AND INSTALLATION FOR ITS FABRICA- 
TION 



fS r"5r 



(54) litre: RECIPIENT EN MATIERE SOUPLE, PROCEDE ET INSTALLATION POUR SA FABRICATION 
(57) Abstract 

The container is made from sheets or films of synthetic material. It has two side 
faces (2) joined by vertical weld seams (7, 8) and a bottom (3) joining said faces, the bot- 
tom being folded in a "W" configuration and being joined to the faces (2) by weldings in 
broken or curvilinear lines (14). According to the invention, the container has a generally 
cylindrical or truncated configuration. Its upper part (4), made of the same material as 
the side faces (2), is comprised of a central area (9) wherein is fixed a plug (5, 6). On 
either side of the central area (9) two substantially triangular areas (10, 1 1) which form 
"depressions" between the side faces (2). Said areas (10, 11) are joined at an apex (12, 
13) by points of the vertical weldings (7, 8), at a certain distance (d) under the container 
apex. This container may hold a liquid, viscous or pulverulent product. 

(57)Abrege 

Ce recipient est realisable a partir de feuiiles ou films en matiere synthetique. II 
presente deux faces laterales (2) reunies par des soudures verticales (7, 8) et un fond (3) 
reliant ces faces, le fond etant replie en "W" et etant relie aux faces (2) par des soudures 
en lignebrisee ou curvilignes (14), Selon 1'invention, le recipient possede une allure gene- 
rale cylindrique ou tronconique. Sa partie superieure (4), realisee dans la meme matiere 
que ses faces laterales (2), comporte une zone centrale (9) sur laquelle est fixe un bou- 
chon (5, 6). De part et d'autre de la zone centrale (9)"s'etendent deux zones sensiblement 

triangulares (10, 11) qui s'enfoncent entre les faces laterales (2), de maniere a definir des "creux". Ces zones (10, 11) se raccor- 
dent par un sommet (12, 13) a des* points des soudures verticales (7, 8), a une certaine distance (d) au-dessous du sommet du reci- 
pient. Ce recipient peut recevoir un produit liquide, visqueux ou pulverulent. 
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RECIPIENT EN MAT I ERE SOTJPIiE, 
PROCEDE ET INSTALIiATI ON POUR SA FABRICATION 

La pr^sente invention concerne un recipient: en 
matiere souple, realisable notamment a partir de feuilles 
5 ou films en matidre synthfetique, simples ou complexes, qui 
est apte a recevoir un produit liquide, visqueux ou 
pulverulent devant §tre versS pour son utilisation. Cette 
invention se rapporte aussi & un proc£d€ de fabrication du 
recipient en cause, et a une installation destin6e a -la 
10 mise en oeuvre du proc6d6 de fabrication dudit recipient. 

On connait, par le brevet frangais N° 1349272, un 
recipient en matiere plastique en feuille, confectionn§ 
par soudure et decoupage, qui pr£sente deux faces 
latirales opposees et un fond reliant les deux faces, le 
15 fond £tant replie pour rSaliser avec les deux faces une 
configuration en "W" (vu en coupe verticale) . Deux 
soudures lat§rales s'etendent sur toute la c hauteur des 
deux faces, y compris la region du fond du recipient, pour 
assembler ces faces entre elles. Des soudures en ligne 
^20 bris§e ou curvilignes, dont les points de depart sont 
situfcs sur les soudures laterales a proximite du repli 
median du "W" , assemblent chaque face avec la zone du fond 
situee en vis-a-vis. A leur extr&mite sup§rieure, les deux 
faces laterales se resserrent et sont r§unies l'une a 
25 1' autre selon une ligne, ce qui donne £ l 1 ensemble du 
recipient a l'6tat rempli une allure gen^rale conique. 

Grace a la constitution de sa partie inferieure, 
un tel recipient tient parfaitement debout. La forme prise 
par son fond lorsqu«il est rempli assure aussi une bonne 
30 repartition de la poussfee exercee par le liquide qu'il 
contient. Lorsqu'il est vide, ce recipient peut etre mis a 
plat, son fond de section en "W" formant soufflet. 

Malgre leurs avantages, dont les principaux ont 
6t§ rappelfes ci-dessus, ces recipients sont . limites dans 
35 leurs utilisations. En particulier, compte tenu de leur 
forme g£n§rale conique avec r6tr£cissement de leur partie 
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superieure, de tels recipients poss&dent une capacity 
relativement limitee par rapport a leur encombrement, et 
ne conviennent guere pour des volumes importants, 
notamment des volumes superieurs a un litre. I*' adaptation 
5 de ces recipients a des volumes importants necessiterait 
line augmentation exageree de leur hauteur, avec pour 
; consequences nefastes un manque de rigidite et une 
diminution de leur stability en position debout. 

Par ailleurs, les recipients actuels du genre 

10 considere sont gSneralement dfepourvus de moyens qui 
facilitent le versage de leur contenu, et on les utilise 
habituellement en sectionnant l*un des angles de leur 
partie superieure. XI en r§sulte aussi que de tels 
recipients ne peuvent etre rebouch&s pour une bonne 

15 conservation de leur contenu non utilise H la premiere 
ouverture et pour une reutilisation ult£rieure de ce 
contenu. 

La pr€sente invention vise & eliminer tous ces 
> inconvenients , en fournissant un recipient en matiere 
?0 souple du genre considere, qui possede une capacite 
fortement augmentee pour une surface de f euille ou de 
film, et \ine hauteur, pratiquement inchang€es, et qui soit 
pourvu de moyens permettant le versage de son contenu 
ainsi que son rebouchage, ce recipient restant realisable 
25 de maniere economlque a partir de constituants simples et 
en nombre limit e. 

A cet effet, le recipient en mati&re souple objet 
de 1 1 invention, appartenant au genre precise en 
introduction, possede une allure generale sensiblement 
30 cylindrique ou tronconique et il poss&de une partie 
superieure, r£alisee dans la m§me matiere que ses faces 
laterales, qui comporte une zone centrale situee au sommet 
du recipient, sur laquelle est fix§ un bouchon et, de part 
et d' autre de la zone centrale, deux zones sensiblement 
35 triangulaires qui s'enfoncent entre les deux faces 
laterales, de maniere h definir des "creux", et qui se 
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raccordent par un sommet en des points des soudures 
laterales situis k distance au-dessous du sommet du 
recipient. 

On comprend que la forme g§n6ralement cylindrique 
5 ou tronconique de ce recipient conduit k une augmentation 
sensible de son volume, l 1 invention permettant d'envisager 
des capacit€s allant jusqu'a 2 litres ou plus. Le bouchon 
situ£ dans la partie superieure permet naturellement le 
versage et le rebouchage du recipient, qui dans 1 1 ensemble 

10 realise 1 'Equivalent d»un flacon, d'une bouteille ou d'un 
petit bidon, tenant debout roSme partiellement vide, tout 
en presentant des avantages supplimentaires resultant de 
sa souplesse : absence de rentr§e d'air lors du versage du 
contenu d'oil un jet de liquide parfait, et possibility de 

15 mise a plat apres utilisation, de sorte que le recipient 
forme un dechet de volume minimum. La presence du bouchon 
avec son embase est aussi avantageuse, en ce sens qu'elle 
renforce et rigidifie la partie superieure du recipient et 

\ y qu'elle off re un point de prise pour le guidage et la 

%0 manipulation du recipient au cours de son processus de 
fabrication. 

De pr6f6rence, le bouchon possede une embase de 
forme carr6e ou rectangulaire, situee dans la zone 
centrale de la partie superieure du recipient et occupant 

25 sensiblement toute l'Etendue de cette zone centrale, GrS.ce 
a la forme de son embase, le bouchon peut §tre facilement 
deviss£ et revisse, sans torsion du recipient. Le bouchon 
possede avantageusement , au-dessus de 1' embase, une 
collerette d§finissant des rainures latferales qui sont 

30 utilisables pour le guidage et la tenue du bouchon et/ou 
de 1' ensemble du recipient au cours de son processus de 
fabrication qui sera d€fini ci-apres. 

Le bouchon peut £tre situe en position 
dissym&trique, a une distance plus faible du sommet d 1 une 

35 soudure laterale que du sommet de 1* autre soudure 
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laterale, les deux "creux" de la partie sup£rieure etant 
d 1 importance inegale, de maniere a faciliter le versage. 

De plus, la position dissym6trique du bouchon 
permet l'adjonction d'une poign£e en forme de patte de 
5 prehension, faisant saillie au-dessus de la face 
superieure de l'embase dans la region ne comportant pas le 
bouchon, la patte 6tant r&alisee d'une seule piece avec 
l'embase, ce qui facilite encore 1* utilisation du 
recipient. - 
10 Le procede selon l 1 invention, pour la fabrication 

du recipient en matiere souple prec§demment d€fini, 
consiste essentiellement : 

- a derouler a plat et t'irer un premier film de 
matiere thermosoudable, simple ou complexe ; 

15 - a perforer le premier film suivant son axe 

longitudinal, & intervalles reguliers ; 

- & . amener et fixer par soudage sur ce premier 
. film les embases des bouchons, en correspondance avec les 

perforations ; 

^0 - & dfeformer ce premier film en rabattant ses 

parties laterales vers le bas, tandis que la partie 
pourvue des bouchons reste en position haute ; 

- a derouler et tirer un second film de matiere 
thermosoudable, simple ou complexe, en l'amenant entre les 

25 parties laterales "tombantes" du premier film ; 

- a souder entre eux les deux films, pour former 
les soudures en ligne brisee ou curvilignes des fonds des 
recipients ; 

- a realiser les soudures laterales des recipients 
30 et leur separation entre ces soudures ; 

• & conformer les parties superieures de ces 
recipients de maniere a obtenir les "creux" pr^cites. 

Avantageusement, on prevoit une operation preii- 
minaire de marquage, sur le premier film, des plis de la 
35 partie superieure des recipients, de maniere a faciliter 
la formation desdits "creux". 
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La fabrication des recipients est ainsi assuree en 
continu, & partir de deux films thermosoudables dont l'un 
correspond & la partie super ieure et aux faces laterales, 
et dont 1' autre correspond aux fonds des recipients, avec 
5 fixation des bouchons au cours du processus de 
fabrication, la soudure des bouchons sur le premier film 
encore £ plat garantissant une fixation facile de ces 
bouchons* De plus, la mise en place des bouchons a un 
poste situe vers l'amont de la ligne de fabrication pernret 
10 de mettre ensuite a profit ces bouchons pour guider le 
premier film, pour le tirer vers l»aval de mani&re precise 
et pour manipuler ensuite les recipients individuels 
resultant de la d£coupe effectu6e entre les soudures 
laterales „ 

15 Selon un mode de mise en oeuvre prefere du 

proc£de, le premier film est deforme de maniere etre 
amene dans une configuration pliee en "T" , les bouchons 
etant positionnes en position superieure, et la 
'# realisation des soudures, y compris des soudures fixant 
|20 les plis de la partie superieure des recipients, est 
realisee dans cette configuration en "T" , la separation 
des recipients permettant ensuite leur allongement avec 
formation des "creux" precites. 

De preference, on realise de fa^on simultanee les 
25 soudures en ligne brisee ou curvilignes des fonds et les 
soudures fixant les plis de la partie superieure, puis 
dans une etape ulterieure les soudures laterales des 
recipients . 

Avantageusement, 1 ' allongement des recipients 
30 apres leur separation est obtenu par gonflage de ces 
recipients au travers de leur bouchon. Cette operation de 
gonflage conf ere aux recipients leur configuration 
definitive, en provoquant leur allongement aveq depliage 
des plis de la partie superieure et formation des "creux"* 
35 Ce mode operatoire permet de former les "creux" de 

la partie superieure des recipients, sans raccourcissement 
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genant de cette partie superieure. La realisation de 
soudures sur la partie superieure des recipients , ayant 
une configuration provisoire en "T" (vu de prof il) , permet 
de realiser simultanement les soudures des fonds f 
5 puisqu'il n'y a pas de raccourcissement . La fabrication 
des recipients concernes est ainsi rendue simple et 
rapide* 

Pour la mise en oeuvre du procede de fabrication 
qui vient d»etre defini, l 1 invention propose une 
10 installation qui comprend, en combinaison : 

- des moyens de devidage d'une premiere bobine de 
film thermosoudable et de tirage a plat du premier film 
issu de cette bobine ; 

- des moyens de . poingonnage assurant la 
15 perforation de ce premier film suivant son axe 

longitudinal ; 

- des moyens d'amenee et de soudage des embases 
des bouchons sur le premier film, en correspondance avec 

,/ les perforations ; 

]20 - un conformateur pour ce premier film, pourvu 

d'un guide central pour les bouchons, maintenant ces 
derniers en position haute tandis que les parties 
laterales du film sont rabattues vers le bas ; 

• des moyens de devidage d'une seconde bobine de 

25 film thermosoudable et d'amenee du second film, issu de 
cette bobine, entre les parties laterales "tombantes" du 
premier film ; 

- des moyens de soudage des deux films entre eux, 
realisant les soudures en ligne brisee ou curvilignes des 

30 fonds des recipients, ainsi que les soudures laterales ; 

- un dispositif de tirage des deux films reunis et 
de decoupe separant les recipients. 

Plus particulierement, le conformateur comprend un 
guide plat horizontal soutenant la partie superieure du 
35 premier film pourvue des bouchons, et deux barres de 
guidage laterales convergentes , de maniere a amener 
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progtessivement le premier film dans une configuration en 
"T" , un dispositif a machoires chauff antes etant pr&vu en 
aval de ce conf ormateur, pour la fixation par soudure des 
plis de la partie superieure des recipients. 
5 Dans une forme de realisation prefferee de cette 

installation, le dispositif & machoires chauff antes, pour 
la fixation par soudure des plis de la partie superieure 
des recipients, est associe, en un mime poste de soudure, 
a une double station de soudure des f onds des recipients- ; 
10 ce poste de soudure est suivi d'un poste realisant les 
soudures laterales des memes recipients. Les postes 
suivants assurent le tirage de la bande formee par les 
deux films reunis, puis la separation des recipients par 
decoupe suivant leurs soudures laterales. 
15 Avantageusement, 1 ' installation selon 1' invention 

comprend encore, au-dela du poste de decoupe assurant la 
separation des recipients, un dispositif de prehension,, 
d'entrainement et de gonflage des recipients separes, oil 
ces recipients sont pris et entralnes par leurs bouchons, 
|20 et gonfies au travers de leurs bouchons pour recevoir leur 
configuration definitive. 

L 1 installation peut encore comporter, en aval du 
dispositif pr6cedemment detailie, des moyens de reprise 
individuelle des recipients, de remplissage de ces 
25 recipients et de vissage des bouchons ; ces derniers 
moyens peuvent etre realises sous la forme d'une tourelle, 
et permettent de disposer d'une chaine de fabrication 
complete, fournissant a sa sortie des recipients remplis 
et bouches, prets a etre expedies. 
30 De toute fagon, 1« invention sera mieux comprise a 

l'aide de la description qui suit, en reference au dessin 
schematique annexe representant, a titre d^xemples non 
limitatifs, des formes d 1 execution de ce recipient en 
matiere souple, et illustrant le procede et 1' installation 
35 de fabrication d'un tel recipient : 
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Figure 1 est une vue d' ensemble, en perspective, 
d"un recipient en matiere souple conforme & la presente 
invention ; 

Figure 2 est une vue en coupe verticale de ce 
5 recipient, passant par sa zone la plus large, selon II-II 
de figure 1 ; 

Figure 3 est une vue en coupe verticale du mime 
recipient, passant par l'une de ses zones les plus 
6troites, selon III-III de figure 1 ; - 
10 Figure 4 en est une autre vue en coupe verticale, 

passant par une zone de largeur intermediaire, suivant IV- 
IV de figure 1 ; 

Figure 5 est une vue de face d'une variante de ce 
recipient ; 

15 Figure 6 est une vue d" ensemble, en perspective, 

d f un autre recipient en matiere souple conforme & la 
presente invention ; 

Figure 7 est une vue en coupe verticale du bouchon 
de ce recipient, avec son embase ; 
20 Figure 8 est une vue en plan par dessus du bouchon 

de figure 7 avec son embase ; 

Figures 9 et 10 sont des vues partielles, 
illustrant des variantes de ce recipient ; 

Figure 11 est une vue d* ensemble, en plan par 
25 dessus, d'une installation pour la fabrication d'un 
recipient selon 1' invention, 1' installation €tant 
representee en deux trongons separes ; 

Figure 12 est une vue d 1 ensemble, de c6t£, de 
1 1 installation de figure 11, 4galement representee ici en 
30 deux trongons s£par£s ; 

Figures 13, 14 et 15 sont des vues en coupe 
transversale , dans plusieurs plans successif s , du 
conformateur amenant le premier film dans .une 
configuration en "T M ; 
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Figure 16 est une vue en plan illustrant les 
soudures rfealisees dans les parties superieures des 
recipients ; 

Figure 17 est une vue en coupe horizontale, 
5 reprfesentant certains ditails du poste realisant les 
soudures verticales ; 

Figures 18 et 19 sont des vues, respect ivement de 
face et de c6te, d»un recipient fini, avant gonflage ; 

Figures 20 et 21 sont des vues, respectivement «de 
10 face et de cdte, du meme recipient fini apres gonflage. 

Le recipient objet de 1' invention, dont une 
premiere forme de realisation est representee aux figures 
1 a 4, est design^ par la reference 1 et presente une 
allure g6nerale cylindrigue ou tronconique, et il est 
15 essentiellement constitue par deux faces laterales 2 
opposees, par un fond 3 et par une partie superieure 4 sur 
laquelle est mis en place un bouchon 5- Le recipient 1 est 
; principalement realise en feuille ou film de matiere 
? synthetigue souple thermosoudable , le bouchon 5 etant 
20 naturellement constitue d'une matiere plus rigide. 

Plus particulierement, les deux faces laterales 2 
et la partie superieure 4 du recipient resultent d*une 
meme feuille de matiere souple, pliee en "U« ou en "W" 
comme precise plus bas, qui a au pr6alable re$u le bouchon 
25 5 possedant une embase 6 carree ou rectangulaire. Le fond 
3 resulte d'une autre feuille souple, rapportee. 

Les deux faces laterales 2 sont reunies l'une a 
!• autre par des soudures laterales sensiblement verticales 
7 et 8, qui s«etendent sur toute la hauteur du recipient, 
30 Entre les deux soudures 7 et 8, dans la zone centrale 9 oil 
est fixe le bouchon 5, la partie superieure 4 est 
sensiblement plane et la feuille de matiere souple forme 
ici un "U" renverse, comme le montre la vue en coupe de. la 
figure 2. Cette zone centrale 9 correspond a la partie la 
35 plus large du recipient 1. 



# 
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De part et d" autre de la zone centrale 9 pourvue 
du bouchon 5, le recipient se retrecit progress ivement 
jusqu'a une epaisseur pratiquement nulle correspondant aux 
soudures verticales 7 et 8, la partie superieure 4 formant 

5 en coupe un "W" renvers§ comme 1'illustrent les figures 3 
et 4. On distingue ainsi, de part et d' autre de la zone 
centrale 9, deux zones sensiblement triangulaires 10 et 11 
qui s'etendent en s f abaissant entre les deux faces 
laterales 2, et qui se raccordent par un sommet 

10 respectivement 12,13 h des points des soudures verticales 
7 et 8, situes a une certaine distance d au-dessous du 
sommet du recipient. Les zones triangulaires 10 et 11 sont 
ainsi fixees par les soudures 7 et 8, 

Comme le montre la figure 1, ces deux zones 

15 triangulaires 10 et 11, qui dSfinissent des "creux" 
respectifs en forme de tetra&dres de part et d 1 autre de la 
zone centrale 9, sont avantageusement de longueurs 

; inegales, cette dissymetrie rapprochant le bouchon 5 de 

f l 1 une des soudures verticales 7 ou 8 et facilitant ainsi 

io le versage du contenu du recipient. 

La partie inferieure du recipient presente elle 
aussi en coupe la forme d'un "W", des soudures 14 
curvilignes ou en ligne bris£e assurant la liaison Stanche 
du fond rapporte 3 avec les deux faces latfirales 2, Is 

25 points de depart des soudures 14 se situant sur les 
soudures verticales 7 et 8 a un certain niveau au-dessus 
de la base du recipient. Le principe d'un tel fond 3, 
formant un soufflet, est bien connu par exemple par le 
brevet frangais N° 1349272, et il ne sera pas d6crit plus 

30 en detail. 

Dans 1' ensemble, on obtient ainsi un recipient 1 
en matidre souple de capacity importante, qui tient 
correctement debout m£me lorsqu f il est partiellement vide, 
et qui peut £tre rebouchS apres usage. GrSce a la forme 

35 carree ou rectangulaire de son embase 6, le bouchon 5 
plac€ sur la partie sup§rieure 4 peut etre facilement 
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devisse et revisse. I*a souplesse du recipient 1 fait que 
le jet de liquide est parfait car il n'y a pas de rentree 
d'air, contrairement a un recipient rigide tel qu'une 
bouteille. 

5 Comme l'illustre la figure 5, qui reprSsente une 

variante de ce recipient 1, I'une des soudures verticales 
8 peut comporter une partie superieure eiargie 15, par 
exemple de forme trapezoidale, 6ventuellement percee d'une 
ouverture 16, qui forme une poignfee facilitant -la 
10 prehension du .recipient pour 1 'ouverture/ fermeture du 
bouchon 5 et pour le versage du liquide* 

Ce recipient peut aussi etre mis & plat sous un 
encombrement nfcgligeable, lorsqu'il est vide, soit pour sa 
livraison vers un lieu oil s'effectuera ulterieurement son 
15 remplissage, soit apres son utilisation. 

Le recipient souple 1, deer it ci-dessus, est 
realisable a partir de complexes du genre polyester- 
polyethylene, ou polyester - aluminium - polyethylene, ou 
^ polypropylene - polyethylene, ou encore des complexes 
fo incluant du polyamide, comportant au mo ins une face en 
materiau • thermofusible. On peut aussi utiliser des 
feuilles ou films en polyethylene pur ou autre matiere 
unique thermosoudable. Dans le cas de complexes dont une 
face est diff icilement soudable, il convient de prevoir 
25 des decoupes, telles que celles indiquees en 17 et 18 sur 
la figure 1, pour former des soudures verticales 7 et 8 
reunissant efficacement les deux faces latferales 2 sur 
toute leur hauteur malgre l 1 insertion locale, entre ces 
faces 2, du fond 3 et des zones. 10 et 11 de la partie 
3 0 superieure 4. 

L'embase 6 du bouchon 5 est fixee egalement par 
soudure sur la zone centrale 9 de la partie superieure 4. 
On notera que ce bouchon 5 comporte encore, au-dessus de 
l'embase 6, une collerette 19 permettant de definir des 
35 rainures laterales utiles dans le processus de fabrication 
du recipient. 




# 
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Les figures 6 a 8 representent une autre forme de 
realisation, dans laquelle les elements correspondant a 
ceux pr£cedemment d£crits sont d€signes par les memes 
reperes. Le bouchon 5 est ici situ& en position 
5 dissymfetrique par rapport & l'embase 6, done £ une 
distance plus faible du sommet de la soudure laterale 7 
que du sommet de I 1 autre soudure laterale 8, ce qui 
facilite le versage. En outre, 1" utilisation du recipient 
est facilitee par la presence d , une poignee 15 en forme de 
10 patte de prehension de faible €paisseur, faisant saillie 
au-dessus de la face sup£rieure de l'embase 6 dans la 
r§gion ne comportant pas le bouchon 5, la patte 15 etant 
realisee d'une seule piece avec l'embase 6. 

Le bouchon 5 comporte tou jours, & faible hauteur 
15 au-dessus de l l embase 6, une collerette 19 qui definit une 
rainure annulaire facilitant le guidage et la tenue de ce 
bouchon 5 et/ou de 1' ensemble du recipient 1, Deux 
nervures 19A et 19B diametralement opposees, ici prevues 
%■ entre la collerette 19 et l r embase 6, permettent de 
20 bloquer en rotation le bouchon 5 et 1' ensemble du 
recipient 1, lors du serrage entre deux mSchoires opposees 
appartenant a un dispositif de prehension automatique, 

Alors que les figures 6 a. 8 montrent a titre 
d'exemple une poignee de prehension 15 ayant 1* allure d'un 
25 M T n , la figure 9 iliustre une variante dans laquelle la 
poignee 15, toujours solidaire de l'embase 6, poss&de la 
configuration d'une anse fermfee, ce qui se r€v£le plus 
avantageux, dans le cas d'un recipient 1 plus volumineux, 
done plus lourd a.l'etat plein. 
30 La figure 10 iliustre une autre variante, dans 

laquelle le bouchon S vis est remplacS par un embout 
tubulaire 5A initialement obture par un opercule soude 5B, 
ce qui conduit si une realisation plus simple et plus 
economique dans le cas d'un recipient ne necessitant pas 
35 d'etre rebouche. 
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Pour le reste, et notamment la structure du corps 
du recipient, ces diverses variantes ne comportent pas de 
modification par rapport a la realisation decrite en 
detail avec reference aux figures 1 S 4. 
5 L 1 installation de fabrication du recipient 1 

pr6c6denunent decrit est representee , dans son ensemble , 
sur les figures 11 et 12. Elle comprend un support pour 
une bobine 20 de film imprime, d'axe horizontal 21, avec 
un dispositif d'entralnement a galet tangentiel 22* -Un 
10 ensemble de rouleaux 23 assure, en aval de la bobine 20, 
une tension constante du film 24, necessaire a son tirage 
alternatif. Un ensemble de cellules photoeiectrigues 25 et 
26 permet de* commander le deroulement de la bobine 20, a 
deux vitesses dont l'une est un peu plus forte que la 
15 Vitesse moyenne d^siree, et dont 1 1 autre est un peu plus 
faible que cette vitesse moyenne. 

En aval du dispositif de devidage du film 24 est. 
prevu un poste de travail automatique, comprenant 
success ivement dans le sens de l'avance du film, indique 
Z0 par une fl&che 27 : 

- un dispositif 28 de marquage des plis de la 
partie super ieure du futur recipient 1, en vue de la 
formation correcte des zones triangulaires 10 et 11 et des 
"creux" correspondants ; 
25 - un groupe de poingonnage 29 servant £ realiser, 

dans I 1 axe du film 24, des trous circulaires 30 destines a 
recevoir les bouchons 5, ainsi que d'autres decoupes, 
prevues pour faciliter la soudure et/ou pour le passage de 
la patte de prehension 15 ; 
30 - un ensemble 31 d'amenee des embases 6 des 

bouchons 5, de pose et de soudage de ces embases 6 sous le 
film 24 en correspondance avec les trous 30, les embases 6 
etant amenees lateralement par une glissidre 32, depuis. un 
bol vibrant non represente. 
35 Ensuite est prevu un dispositif 33 de tirage du 

film 24, decrivant un mouvement alternatif sous 1' action 
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de moyens de commande. Le dispositif de tirage 33 
fonctionne avec un effet de correction de la position 
d 1 avarice, grSce a une cellule photo§lectrique, ce qui 
permet d*effectuer toutes les operations prScedentes a des 
5 emplacements trfes exacts en fonction de l 1 impression du 
film 24. En particulier, I'embase 6 est tou jours soudSe 
sur le film 24 & 1 1 emplacement precis requis. Des 
macho ires 34 de blocage du film 24 sont prevues dans la 
partie aval du dispositif 33". - 
10 A la sortie du dispositif de tirage 33, au-dela 

des macho ires 34, il est pr§vu un rouleau 35 d'axe 
horizontal, en rotation permanente, qui evite au film 24 
de faire une "vague" lorsque les vitesses de tirage sont 
rapides. En aval du rouleau 35, le film 24 forme un brin 
15 mou 36. Jusqu^ci, ce film 24 conserve une configuration 
plane, sans plis. 

Au-dela du brin mou 36, le film 24 passe sur un 
conformateur d f allure gSnerale triangulaire, se 
\f retrecissant vers l'aval. Dans cette zone, le film 24 
% 20 passe ainsi d'une configuration plane a une configuration 
pliee d'abord en "U" renverse puis resserrie en "T" , les 
bouchons 5 etant positionn£s en partie sup£rieure, et les 
parties laterales du film 24, correspondant aux faces 
laterales 2 des recipients, "tombant" vers le bas. 
25 Plus particulierement , comme 1 1 illustrent les 

figures 13, 14 et 15, le film 24 d f abord pli4 en "U" 
renverse passe progressivement a une conformation en "T", 
ses deux parties laterales "tombantes" #tant rapprochees 
l'une de 1' autre jusqu f a yenir pratiquement l'une en 
30 contact avec l 1 autre. A cet effet, la partie superieure du 
film 24 est soutenue par un guide plat horizontal 37, 
tandis que, de part et d' autre des parties laterales du 
film 24, sont prSvues deux barres de guidage laterales 
convergentes 38. 

35 Sous ce conformateur est dispose un d&rouleiir 39 

pour une autre bobine 40 de film, d«axe horizontal, qui 
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fournit un autre film 41 destini a la constitution des 
fonds 3 des recipients : Des rouleaux de guidage 42 
amenent le film 41, issu de la bobine 40, vers un guide 
horizontal situfe sous la partie sup6rieure du film 24. 
5 Entre la bobine 40 et ce guide est pr6vu un dispbsitif de 
pointponnage 43 qui prepare le film 41 pour la soudure. 

Ce dernier film 41 est ainsi amen&, pli£ en "V", 
entre les parties lat§rales resserrees du premier film 24, 
plie en "T" . L 1 ensemble des deux films 24 et 41 parvierit 
10 alors a un premier poste de soudure 44, oil spnt realis^es 
simultanement : 

- d'une part, en deux stations situees en 45, la 
soudure des fonds 3 (soudures curvilignes ou en ligne 
brisee 14), rfeunissant entre eux les deux films 24 et 41, 

15 ces deux stations de soudage 6tant suivies d'un poste de 
refroidissement 46, et fetant associ6es a un 6cran 47 
£vitant le collage ; 

- d 1 autre part, la soudure des plis sup§rieurs, 
comme illustrS par la figure 16, cette soudure &tant 

?20 r€alis6e dans la partie sup6rieure du "T" , au moyen d*un, 
dispositif a machoires chauff antes 48 suivi d'un poste de 
refroidissement 49. 

Le poste suivant 50 realise des soudures 
verticales, devenant les soudures laterales 7 et 8 des 
25 recipients 1, au moyen de deux paires de machoires 
chauff antes 51 et 52, suivies d'une paire de blocs de 
refroidissement 53, des details de ce poste 50 dtant 
montr£s sur la figure 17. Des blocs 61astiques chauff ants 
54 et 55 sont inseres dans l f une des machoires 51 et 52 de 
30 chague paire, en regard de 1" autre machoire, pour 
compenser les differences d'epaisseurs resultant du nombre 
variable (deux ou quatre) des parties de films a souder 
entre elles. 

Le poste suivant 56 assure le tirage en avant de 
35 la bande, formSe par les deux films 24 et 41 soud£s l»un a 
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1' autre, ce poste 56 comportant vine paire de barrettes 
verticales 57, ainsi qu'un organe d'appui superieur 58. 

Au-dela il est prevu un poste de coupe 59, 
assurant la separation des recipients 1 suivant les 
5 soudures verticales 7 et 8, associe a un dispositif 60 de 
prehension, d 1 entraSnement et de gonflage des recipients 1 
s&pares, oH ces recipients sont pris et gonfies d'air ou 
d'un autre gaz par leurs bouchons 5. 

II est a noter que le gonflage des recipients- 1 
10 par leur bouchon 5 s'accompagne de leur allongement dans 
le sens de la longueur, la partie super ieure pliee du "T M 
se d€ployant alors, comme l^llustrent les figures 18 a 
21 : 

- les figures 18 et 19 montrent, vu de face et de 
15 c6te, le recipient 1 encore a plat, en "T", sa longueur 
etant alors reduite ; 

les figures 20 et 21 montrent le m£me emballage 
1 a l f 6tat definitif , gonfie et etire verticalement . 

il est a noter que les recipients 1, preieves et 
120 gonfies par le dispositif 60, subissent encore une 
operation finale de soudage des pattes situees a leurs 
angles superieurs, cette operation etant assuree par un 
dernier poste de soudage 61 suivi d'un poste de 
refroidissement 62. 
25 I*es recipients 1, vides mais gonfies, sont 

finalement repris sur une tourelle 63, entrainee en 
rotation de fagon discontinue autour d'un axe vertical 64, 
qui presente ces recipients 1 a des postes assurant 
success ivement leur remplissage avec dosage precis, la 
30 pose en 65 des capsules de fermeture vissees, et 
1" evacuation des recipients 1 remplis sur un convoyeur de 
sortie 66.* 

Sur la tourelle 63, les recipients 1 sont 
maintenus par la collerette 19 de leur bouchon, avec 
35 positionnement angulaire pr6cis grace aux nervures 19 A et 
19B comme deer it plus haut. 
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Comme il va de soi, 1' invention ne se limite pas 
aux seules formes d' execution de ce recipient en matifere 
souple qui ont ete decrites ci-dessus f & titre 
d'exemples ; elle en embrasse, au contraire, toutes les 
5 variantes de realisation ou d 1 application respectant le 
meme principe, et ceci vaut aussi, naturellement, pour le 
procSd6 de fabrication et pour 1' installation destinee & 
la mise en oeuvre de ce proofed^ • c'est ainsi, notamment, 
que le recipient peut presenter des faces laterales soit 

10 de profil course, soit dfecoiaposees en facettes, et que ce 
recipient peut presenter une allure plutot cylindrique ou 
bien tronconique selon son dimensionnement. Enfin, 
l 1 invention englobe aussi, en tant que tel, un Element 
pour la realisation de ce recipient en matifcre souple, cet 

15 element relativement rigide comprenant un bouchon 5 avec 
son embase 6 de forme carree ou rectangulaire, ainsi 
qu'une patte ou poignee de prehension 15 realisee d f une 
seule piece avec 1' embase 6 et faisant saillie au-dessus 
de cette derniere, comme illustre aux figures 7 et 8, la 

20 forme de la patte ou poigriee de prehension pouvant 
toutefois donner lieu § de nombreuses variantes. 
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REVINDICATIONS 

1. Recipient en matiere souple, realisable 
notamment S partir de feuilles ou films en matiere 
synth§tique, simples ou complexes, le ricipient (1) 

5 presentant deux faces laterales (2) et un fond (3) reliant 
les deux faces (2) , le fond (3) etant repli& pour realiser 
avec les deux faces (2) une configuration en 11 W" , avec 
deux soudures latirales (7,8) s'4tendant sur toute la 
hauteur des deux faces (2) , y compris la region du fond 

10 (3) du recipient (1), pour assembler ces faces (2) entre 
elles, tandis que des soudures en ligne bris§e ou 
curvilignes (14) , dont les points de depart sont situes 
sur les soudures laterales (7,8) a proximity du repli 
median du "W", assemblent chague face (2) avec la zone du 

15 fond (3) situee en vis-&-vis, caract£ris£ en ce ou 1 !! 
possede une allure generale sensiblement cylindrigue ou 
tronconique, et en ce gu'il possede une partie super ieure 
(4) f realisee dans la meme matiere que ses faces laterales 
(2) , qui comporte une zone centrale (9) situ€e au sommet 

£0 du recipient (1), stir laquelle est fixe un bouchon (5,6) 
et, de part et d' autre de la zone centrale (9), deux zones 
sensiblement triangulaires (10,11) qui s'enfoncent entre 
les deux faces laterales (2) , de maniere a def inir des 
"creux", et qui se raccordent par un sommet (12,13) a des 

25 points des soudures laterales (7,8) situes & distance (d) 
au-dessous du sommet du recipient (1) . 

2. Recipient en matiere souple selon la 
revendication 1, caract4ris6 en ce que le bouchon (5) 
poss&de une embase (6) de forme carree ou rectangulaire, 

30 situ€e dans la zone centrale (9) de la partie super ieure 
(4) du recipient (1) et occupant sensiblement toute 
I'&tendue de cette zone centrale (9) . 

3. Recipient en mati&re souple selon la 
revendication 2, caract&rise en ce que le bouchon (5) 

35 possede, au-dessus de 1' embase (6), une collerette (19) 
d&finissant des rainures laterales. 
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4. Recipient en matifcre souple selon la 
revendication 3 r caract£ris§ en ce que le bouchon (5) 
comporte encore des nervures (19A,19B), diam6tralement 
opposSes, entre la collerette (19) et l 1 embase (6). 

5* Recipient en matiere souple selon I'une 
quelconque des revendications 1 a 4, caract6ris£ en ce que 
le bouchon (5) est situ£ en position dissym£trique, & une 
distance plus faible du sommet d'une soudure laterale (7) 
que du sommet de l 1 autre soudure laterale (8), les deux 
"creux" de la partie sup£rieure (4) €tant d' importance 
inegale. 

6. Recipient en mati&re souple selon la 
revendication' 2 , caracterisfe en ce que le bouchon (5) est 
situe en position dissymfrtrique par rapport & 1» embase 

15 (6) , et en ce qu'une patte ou poignee de prehension (15) 
fait saillie au-dessus de l 1 embase (6) dans la rigion ne 
comportant pas le bouchon (5) . 

7. Element pour la realisation du recipient en 
matiere souple selon la revendication 6, cet element 

$0 relativement rigide comprenant un bouchon (5) avec son 
embase (6) de forme carrSe et rectangulaire, ainsi qu'une 
patte ou poignee de prehension (15) r£alisee d'une seule 
piece avec 1' embase (6) et faisant saillie au-dessus de 
cette derni&re. 

25 a. Proc£de de fabrication d'un recipient en 

matiere souple selon l'une quelconque des revendications 1 
a 6, caract£ris§ en ce qu'il consiste essentiellement : 

- a derouler h plat et tirer un premier film (24) 
de matifere thermosoudable, simple ou complexe ; 

30 - a perforer (en 30) le premier film (24) suivant 

son axe longitudinal, a intervalles rfeguliers ; 

- & amener et fixer par soudage sur ce premier 
film (24) les embases (6) des bouchons (5) , en 
correspondance avec les perforations (30) ; 
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- a d£former ce premier film (24) en rabattant ses 
parties laterales vers le bas, t and is que la partie 
pourvue des bouchons (5) reste en position haute ; 

- & derouler et tirer un second film (41) de 
5 matiere thermosoudable, simple ou complexe, en I'amenant 

entre les parties laterales "tombantes" du premier film 
(24) ; 

- a souder entre eux les deux films (24,41), pour 
former les soudures en ligne brisee ou curvilignes (14) 

10 des fonds (3) des recipients (1) ; 

- & r&aliser les soudures laterales (7,8) des 
recipients (1) et leur separation entre ces soudures ; 

- a conf ormer les parties superieures (4 ) de ces 
recipients (1) de maniere a obtenir les "creux" precit§s. 

15 9* Procede de fabrication selon la revendication 

8, caracterise en ce qu f est prevue encore une operation 
pr£liminaire de marquage, sur le premier film (24) , des 
plis de la partie super ieure (4) des recipients (i) , de 
- maniere a faciliter la formation desdits "creux" . 
|20 io. Procfede de fabrication selon la revendication 

8 ou 9, caractSrise en ce que le premier film (24) est 
d£forme de maniere a etre amen£ dans une configuration 
pliee en "T" , les bouchons (5,6) dtant positionnes en 
position sup€r ieure, et en ce que la realisation des 

25 soudures, y compris des soudures fixant les plis de la 
partie superieure (4) des recipients (1) , est realisee 
dans cette configuration en "T M , la separation (en 59) des 
recipients (1) permettant ensuite leur aliongement avec 
formation des "creux" precites. 

30 11. Proc§de de fabrication selon la revendication 

10, caract£ris§ en ce que l'on realise de fagon simultanee 
les soudures en ligne brisee ou curvilignes (14) des fonds 
(3) et les soudures fixant les plis de la partie 
superieure (4), puis les soudures laterales (7,8) des 

35 recipients (1) . 
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12* Proced6 de fabrication selon la revendi cation 
10 ou 11, caract£rise en ce que 1 1 allongement des 
recipients (1), apres leur separation (en 59), est obtenu 
par gonflage de ces recipients au travers de leur bouchon 
5 (5). 

13. Proc£d£ de fabrication selon l'une quelconque 
des revendications 8 k 12, caracterise en ce que les 
bouchons (5), mis en place sur le premier film (24), sont 
utilises pour guider ce film ( 24 ) , pour le tirer vers 

10 l'aval et pour manipuler les recipients (1). . 

14. Installation pour la mise en oeuvre du procede 
de fabrication de recipients en mati&re souple selon l'uhe 
quelconque des revendications 8 & 13 , caract6risee en ce 
qu'elle comprend, en combinaison : 

15 - des moyens de d£vidage (22,23,25,26,33) d'une 

premiere bobirie (20) de film thermosoudable et de tirage a 
plat du premier film (24) issu de cette bobine (20) ; 

- des moyens de poin^onnage (29) assurant la 
perforation (en 30) de ce premier film (24) suivant son 

£0 axe longitudinal ; 

* - des moyens (31,32) d'anenee et de soudage. des 

embases (6) des bouchons (5) sur le premier film (24), en 
correspondance avec les perforations ; 

- un conformateur pour ce premier film, maintenant 
25 les bouchons (5,6) en position haute tandis que les 

parties laterales du film (24) sont rabattues vers le 
bas ; 

- des moyens de devidage (39,42) d'une seconde 
bobine (40) de film thermosoudable et d'amenee du second 

30 film (41) , issu de cette bobine (40) , entre les parties 
laterales du premier film (24) ; 

- des moyens de soudage (44 k 55) des deux films 
(24,41) entre eux, r£alisant les soudures en ligne bris£e 
ou curvilignes (14) des fonds des recipients, ainsi que 

35 les soudures lat§rales (7,8) ; 
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- tin dispositif de tirage (56) des deux films 
(24,41) reunis et de decoupe (59) s£parant les recipients 
(D- 

15, Installation selon la revendication 14, 
5 caracterisee en ce gu'elle comprend, encore, en aval des 
moyens de devidage du premier film (24) , un dispositif 
(28) de marquage des plis de la partie superieure (4) des 
recipients (1) • 

16- • Installation selon la revendication 14 ou K f 

10 caracterisee en ce que le conformateur comprend un guide 
plat horizontal (37) soutenant la partie superieure du 
premier film (24) pourvue des bouchons (5,6), et deux 
barres de guidage laterales (38) "eonvergentes r de maniere 
a amener progress ivement le premier film (24) dans une 

15 configuration en "T" , un dispositif §> m&choires 
chauffantes (48) etant prevu en aval de ce conformateur, 
pour la fixation par soudure des plis de la partie 
superieure (4) des recipients (1) . 

17 , Installation selon la revendication 16 , 
20 caracterisee en ce - que le dispositif & mdchoires 

chauffantes (48), pour la fixation par soudure des plis de 
la partie superieure (4) des recipients (l) , est associe, 
en un m§me poste de soudure (44) , a une double station 
(45) de soudure des fonds (3) des recipients (1) , ce poste 
25 de soudure (44) etant suivi d'un poste (50) realisant les 
soudures laterales (7,8) des memes recipients (1). 

18, Installation selon la revendication 17, 
caracterisee en ce que le poste (50) de realisation des 
soudures laterales (7,8) comprend deux paires de m&choires 

30 chauffantes (51,52) verticales, suivies d'une paire de 
blocs de refroidissement (53), des blocs eiastiques 
chauffants (54,55) etant inseres dans l'une des macho ires 
(51,52) de chaque paire, en regard de l'autre mSchoire. 

19, Installation selon I'une quqlconque des 
35 revendications 14 & 18, caracterisee en ce qu'elle 

comprend, au-dela d'un poste de decoupe (59) assurant la 
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separation des recipients (1) suivant les soudures 
laterales (7,8), un dispositif (60) de prehension, 
d • entrainement et de gonflage des recipients (1) separes, 
o\\ ces recipients sont pris et entraines par leurs 
5 bouchons (5) , et gonf les au travers de leurs bouchons (5) 
pour recevoir leur configuration definitive. 

20. Installation selon la revendication 19, 
caracterisee en ce qu'elle comprend encore, associes au 
dispositif (60) de prehension, d 1 entralnement et -de 
10 gonflage, des moyens de soudage (61,62) des pattes situees 
aux angles superieurs des recipients (1) . 
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